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@ Verfahren zum Herstellen und Bereitstellen von Fahrzeugsitz-Schutzbezugen 

@ Bei einem Verfahren zum Herstellen und Bereitstellen von 
Fahrzeugsitz-Schutzbezugen aus einem FoIIenmaterial ist 
vorgesehen^ daB als Folienmaterial ein Piattschtauch ver- 
wendet wird, daft der Piattschtauch langs aufgeschnitten 
und der Schnitt zu einem Schlitz aufgespreitzt wird, daB in' 
Abstanden, die der Breite eines Schutzbezuges entspre- 
chen, entlang mfndestens eines der beiden Plattschiauch- 
Rander SchweiBnahte so gesetrt werden, da& sie etwa 
V-fdrmig konturierte Plattschlauch-Abschnitte mit einem 
Plattschlauch-Rand als V-Basis abgrenzen^ daS jeweiis in 
wentgstens elnen der abgegrenzten Plattschlauch-Abschnrt- 
te ausiaufende, senicrecht zu den Piattschtauch-Randern 
stehende Doppeischwei&nahte gesetzt werden, da& zwi- 
schen den Nahten jeder DoppelschwelSnaht eine Schwa- 
chungsiinie angebracht wird, da& die Plattschlauch-Ab- 
■ schnitte vom Plattschlauch abgetrennt werden und daS der 

Cso vorbereitete Plattschlauch In eIne versandfertlge Form 
gebracht wird. 

ii Mit diesem Verfahren wird die fierstellung und Bereitstel- 
[, lung von Fahrzeugschutzbezugen optimiert. 
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Beschreibung Bei dem erfindungsgemlBen Verfahren werd n die 

Schutzbezilge nidit einzeln geferdgt Es erfolgt eine 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen fortlauf nde Hersteflung mehrerer Schutzbezuge aus 

und Bereitsteilen von Fahrzeugsitz-SchuteberClgen aus ein und deniselben, von einer Roll ablanfenden und 

einemFoIienmateriaL 5 somit quasi endlosen Plattschlauch, bei der ein Ver- 

Fahrzeugshz-Schutzbezuge werden insbesondere schnitt an FoUenmaterial vorteilhaft minimiert ist Als 

wahrend des Einbaus von Fahrzeugsitzen im Zuge der Verschnitt ergeben sich lediglich die abgegrenzten und 

Ferdgung von Kraftfahrzeugen verwendet Fur die Fer- abgetrennten Plattschiauch-Absdmitte. 

tigung von beispielswdse Personenkraftfahrzeugen Die Schutzbezuge un Verlauf des Plattschlauches 

werden die Sitze von einem Zulieferer hergestellt und lo werden nebeneinanderliegend hergestelit, wobei sie 

von dem Zulieferer in das Fahrzeugwerk geliefert £in sich senkrecht zwischen den Plattsdiiaudi-Randem er- 

auf den Fahrzeugsitz aufgezogener Schutzbezug stredoea Zwei einander benachbarte Schutzbezuge im 

schutzt den Fahrzeugsitz wahrend des Transportes in Verlauf des Plattschkuches sind voneinander durch die 

das Fahrzeugwerk gegen Versdunutzungen, Feuditig- vorgesehene DoppelschweiBnaht getrennt Jcweils eine 

keit und dergleichen auflere Einfltlsse: Auch wahrend is Naht der DoppelschweiBnaht ist dabd einem der zuein- 

des Embaus des Kraftf ahrzeugsitzes in das zu fertigende ander benachbarten Schutebezuge zugeordnet und ver- 

Fahrzeug bleibt der Fahrzeugsitz mit dem Schutzbezug schlieSt dessen seitlichen Rand. Eine eventuell erf order- 

ausgestattet. urn den FahrzeugsiU auch wahrend des liche Anpassung der Schutzbeziige an die Form und 

Einbaus beispielsweise vor Verschmutzungen durch den Abmessungen der zu schutzenden Fahrzeugsitze erfolgt 

ZugrifF von Mechanikem beziehungsweise Werkzeu- 20 durdi das Abgrenzen und Abtrennen der Plattschlauch- 

genzu schutzen. Abschnitte. Die Plattschlauch-Abschnitte weisen durch 

Es sind Verfahren der eingangs genannten Gattung die V-Form schrSg zu dem zugeordneten Plattschlauch- 

bekannt, bei denen Schutzbezuge aus Folienmaterial RandverlaufendeSchweiBnahteauf. 

einzehi entsprechend den Nfafien des zu schutzenden Jede DoppelsdiweiBnaht ist durch ihr Auslaufen in 

Fahrz^igsitzes zugeschmtten und geschweiBt werden. 25 wenigstens einen Plattschlauch-Abschnitt einem Platt- 

Bei dieser Herstellung entsteht durch das Zuschneiden schlauch-Abschnitt zugeordnet Da die Plattschlauch- 

jedes Schutzbezuges relativ viel Versdinitt an Folien- Abschnitte jeweils in der gewtlnsditen Breite des 

material Die zugeschnittenen Scfautzbezfige werden Sdiutzbezuges voneinander beabstandet smd, werden 

aufeinandergestapeltundinPaketformandenHerstel- die DoppelschwdBnAhte somit gleichfalls in der ge- 

ler der Fahrzeugsitze geliefert BeimHersteiler werden 30 wQnsditen Breite der Schutzbezage voneinander beab- 

die Schutzbezuge dann auf umstandliche Weise einzehi standet gesetzt Bei gleichem Arbeitstakt der fOr das 

aus dem Paket entnommen und bis zum Aufaiehen auf Setzen der DoppelschweiBo&hte verwendeten SchweiB- 

die Fahrzeugsitze einzeln gehandhabt werkzeuge ist dabei fiber eine Einstellung der Ge- 

Bei den bekannten Verfahren wird fOr die Herstellung schwindigkeit, mit der der Plattschlauch von der Rolle 

der SchutzbezOge ein reladv dickes Folienmaterial ver- S5 ablauft, eine Einstellung des Abstandes jeweils einander 

wendet um es z. B. problemfrei aufeinanderstapehx zu benachbarter DoppelschweiBnahte moglich. Auf diese 

kSnnen. Durch dickes Folienmaterial ergibt sich jedoch einfache Weise konnen verschiedene Breiten der herzu- 

beim Knbau der hergestellten, bezogenen Fahrzeugsit- steDenden Schutzbezfige bestimmt werden. 

ze, daB bei ihrer Handhabung mit Industrie-Robotem Die Plattschlauch-Abschnitte sind durch die Zuord- 

Probleme auftreten konnen. Es kann beispielsweise zu 40 nung von Plattschlauch-Abschnitten imd Doppel- 

Irritationen von Fotozellen der Steuerung der Roboter schweiBnahten somit den seitlichen Randem der hergc- 

kommen» die dadurch becQngt sind, daB die nach dem steilten Schutzbezuge zugeordnet So ist beispielsweise 

bekannten Verfahren hergestellten Schutzbezage auf- von emem Schutzbezug in einem Bereich, der auf die 

grund der Dicke des verwendeten Foliomiaterials nicht Lehne eines Kraf tfahrzeugsitzes gezogen werden soil, 

optimal an den Rfickenldmen bzw. Sitzfladien der 45 die obere Ecke abteilbar, so daB die Ford des Schutzfoe- 

Fahrzeugsitze anliegen. Das dicke Folienmaterial kann zuges z. B. an eine auf das obere Ende der Lehne aufge- 

insbesondere zu einem Sperren der Sdiutzbezfige mit setzte Kop^tze zopsBbar ist Eine Anpassung erfolgt 

entsprechenderFaltenbildungfOhren. auf gleiche Weise bei einer in die Lehne integrierten 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die Her- Kopfstutze. 

stellung und Bereitstellung von Fahrzeugsitz-Schutzbe- 50 Durdi das Aufschneiden des verwendeten Schlauches 

zugen zu opdmieren. und das Aufspreizen des Schnittes zu einem Schlitz wird 

Diese Aufgabe ist erfindungsgemaB dadurch gelost, ein Schutzbezug hergestellt, der im wesentlichen aus 

daB als Folienmaterial eui Plattschlauch verwendet zwei doppeliagigen, sackartigen Abschnitten, beispiels- 

wird, daB der Plattschlauch langs aufgeschnitten und der weise f Or die Lehne und ffir die Sitzflache eines Fahr- 

Schnitt zu einem Schlitz aufgespreizt wird, daB in Ab- 55 zeugsitzes, besteht Zwischen diesen sackartigen Ab* 

stinden, die der Breite eines &^utzbezuges entspre- schrdtten ist im Berek± des Schlitzes ein Abschnitt nur 

cfaen, entiang mindestens ernes der beklen Piatt- durch dne Schlauchlage ausgebildet Die sackartigen 

schlauch-Rander SchweiBn&hte so gesetzt werd^ dafi Absdmitte des Schutzbezuges sind auf die Lehne und 

sie etwa V-fdrmig konturierte Plattschlaudi-Abschnitte auf die Sitzflflche des Fahrzeug^tzes au^ehbar, wobei 

mit emem Plattschlauch-Rand als V-Basis abgrenzai, $0 Abschnitt mit der einfadien Schlauddage im Ober- 

daB jeweils in wenigstens einen der abgegrenzten Piatt- gangsbereich zwischen Sitzflfidie und Lehne angeord- 

schlauch-Absdmitte auslaufende, senkrecht zu den net ist und msbesondere die Verankerungselemente des 

Plattschlauch-RSndem stehende DoppelschweiBnahte Fahrzeugsitzes fur dessen Verbindung mit dem Fahr- 

gesetzt werden, dafi zwischen den Nahten jeder Dop- zeug freilaBt In den* Obcrgangsbereich konnen auch 

petoaht eine Schwtchungslinieangebracht wird, daB <Ue 65 Werkzeuge, wie Greifarme eines Industrie-Robotors 

Plattschlauch-Abschnitte vom Plattsdilauch abgetrennt ansetzen, mit denen der Fahrzeugsitz in das Fahrzeug 

werden und daB der so vorbereitete Plattschlauch in eingebautwird. 

dn versandf mige Form gebradit wird. Die in dem Plattsdilauch neben inander angeordne- 
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ten, hergestellten Schutzbezfige werden: mix besonde- SchwSchungsMen gieichzeitig tnit dem Setzen der 
rem VorteU nicht voneinapder getrennt Es wird ledig- SchweiBnahte und der DoppelschweiBnahte ange- 
lich eine SchwSchun^linie im Bereich zwischen den bracht Das kann beispielsweise jeweils durch eine an 
Nahten jeder Doppelschweifinaht angebracht, wobei sich bekannte Schweifiperforation und/oder durch Set- 
die Anbringung der Schwichungslinie auch in Fortset- 5 zen von durchiauf enden SchweiBnahten mit parallel da- 
zung der Doppelschweifinaht in dem dem SchJitz zuge- zu angeordneten Schwachungslinien erfolgen. 
ordneten Bereich mit der inen Schlauchlage erfolgt Die sehlichen Render der einzehien SchutzbezUge 
Nachdem die Plattschlauch-Abschnitte von dem Piatt- beispielsweise sind durch die mittels SchweiBen herge- 
schlauch abgetrennt sind, wird der aus den fertiggestell- stellten mhtc dicht verschlossen, so daB die Fahrzeug- 
ten Schutzbezflgen bestehende Plattschiauch in eine 10 sitze nach dem Aufziehen der Schutzbeziige allseits ge- 
versandfertige Form gebracht, was nachfolgend noch schOtzt sind Durch das gleichzeitige Einbringen der 
nahereriautertwird Schwachungslinien werden AbriBnahte zwischen den 

Nach einer ersten WeiterbiJdung der Erfindung ist • einzehien Schutzbezflgen in dem Plattschiauch heraus- 
vorgesehen, daS an jedem der beiden Plattschiauch- gebildet Zur Durchfahrung der Perforation zwischen 
RanderemandergegenuberstehendePlattschiauch-Ab- ts den Doppelschweifinahten wird beispielsweise ein 
schmtte durch Setzen entsprechender SdbweiBnihte ab- Werkzeug verwendet, das zwei paraflel zueinander aus- 
gegrenzt und abgetrennt werdea Durdi das Vorsehen gerichtete Schweifibalken und zwischen den SchweiB- 
abgegrenzter und abtrennbarer Plattschlauch-Ab- balken befindliche Stechelemente. wie Nadeto, Sage- 
schnitte im Bereich beider Plattschlauch-Rander ist zahnniesser oder dergleichen, zur Herstellung der 
durch Abschragungen der den oberen Enden sowohl 20 Schwachungslinie umfaBt 

der Lehne als auch den vorderen Enden der Sitzflache Fflr die Abgrenzung der Plattschlauch-Abschnitte ist 
zugeordneten Ecken in den stimseitigen Bereichen des jeweils ein Werkzeug mit entsprechend der gewunsch- 
Schutzbezuges seine Anpassung an diese Bauteile des ten Kontur der Abschnitte geformten SchweiBbalken 
Fahrzeugsitzesmoglich. Eine Irritation der in die Steue- und parallel zu dem SchweiBbalken angeordnetem 
rung von Robotem integrierten FotozeDen wird durch 25 Stechelenienten verwendbar. 

die aufgrund der Anpassung enge Aniage des Schutzbe- Doppetaahte und Nahte fflr die Abschnitte konnen 
zuges an den Fahrzeugsitz vorteilhaft vennieden. Die aber auch mit anderenWerkzeugen, wie Nahmaschinen, 
PlatUchlauch-Abschnitte werden uriter Konturieren ih- Tackem oder dergleichen Nahtverbindungen erzeugen- 
rer V-Form mit paarweise einander zugekehrten den Vorriditungen^auchinKombinationmitememAn- 
y-Spitzen abgegrenzt Wenn eine DoppelschweiBnaht, 30 bringen von Schwachungslinien gesetzt werden. 
diezweibenachbarteSdiutzbeztigevonemandertrehnt, Um den fflr emen Versand, eine Lagerung und die 
in die V-Spitzen zweier einander gegenuberstehender Bereitstellung der hergestellten Schutzbezuge beim An- 
Plattschlauch-Abschnitte auslauft, dann ist jeweils ein wender ben6tigten Platz optimal auszunutzen, karm der 
Schenkel des ausgefprmten V's einem der beiden durch Plattschiauch nach dem Abtrennen der Plattschlauch- 
die DoppelschweiBnaht voneinander getrennten, ne- 35 Abschnitte durch Umschiagen und Aneinanderlegen 
beneinanderliegenden Schutzbezuge zugeordnet Die der Plattschlauch-Rander auf die halbe Schlauchbreite 
Ecken der Schutzbezfige werden dadurch gerade abge- zusammengefaltet werden. Insbesondere bei einer Ab- 
teilt Abweichungen von einer V-Fonn mit geraden trennung von Plattschlauch-Abschnitten entlang beider 
Schenkeln sind moglicfa. Beispielsweise kdnnen die Plattschlauch-Rander des Plattschlauches kann so vor- 
Schenkel der V-Form der Abschnitte S*fdrmige VerlSu- 40 gegangen werden, daB der Plattschiauch nach dem Set- 
f e aufweisen. zen der DoppelschweiBnahte jeweils durch Aufeinan- 

Nach einer Weiterbildung der Erfindung werden nach derlegen der Plattschlauch-Rander auf die halbe 
dem Abgrenzen der Plattschlauch-Abschnitte das Ab- Schlauchbreite zusammengefaltet wird und daJB die ai>- 
trennen der Abschnitte erleichtemde Schwachungsli- geteilten Plattsdilauch-Abschmtte nach dem Zusam- 
nien angebracht Die Anbringung der Schwachungsli- 45 menfalten von dem Plattschiauch abgetrennt werden. 
nien erfolgt endang den SchweiBnahten auf der den Da die Plattschlauch-Abschnitte einander gegenuber- 
Schutzbez€(gen abgekehrten Seite der SchwciBnahte* stehen, werden sie bei diesem Zusammenfalten des 
Das nadifolgende Abtrennen der< Plattsdilauch-Ab- Plattschlauches jeweils aufemanderliegend angeordnet 
schmtte von dem Plattschiauch ist durch die angebrach- Das Abtrennen der Plattschlauch-Abschnitte nach dem 
te Schwachungslinie vereinfacht, wobei die Anbringung 50 Zusammenfalten kann dadurch auf einfache Weise, z. B. 
der Schwachungslinie entlang den SchweiBnahten eine durch gemeinsames AusreiBen, in einem Verfahrens- 
Ausbildung des Schutzbezuges ohne fiber die SchweiB- schritt folgen. Zugleich wird der Plattschiauch wieder 
nahte vorstehende Rfinder von Folienmateriai ermdg- auf die halbe Schlauchbreite zusammengefaltet, so daB 
licht Mdglich ist ein einfaches AusreiBen der Piatt- er hinsichtlich seiner Breite piatzoptimiert versendet 
schlauch-Abschnitte, entweder manueli oder, zweckma- 55 und gelagert kann. 

Biger, mit geeigneten Mechaniken. Die Plattschiauch- Erne versandferdge Form des Plattschlauches ist vor- 
Abschnitte kdnnen selbstverstandlich auch auf andere teiliiaft dadurch erm6glicht, daB der Plattschiauch langs 
Weise von dem Plattschiauch entfemt werden, bei- aufgerollt wird Die vorzugsweise zunachst zusammen- 
spielsweise durch Abschneiden oder durch Stanzen. Die gefalteten Plattschiauche werden aufgerollt und in die- 
MaBnahme des AusreiBens der Abschnitte erfolgt mit eo ser Formbereitgestelltbzw.andenHerstellerderFahr- 
wesentlichem Vorteii erst unmittelbar, bevor die an und zeugsitze geliefert Ffir den Hersteller der Fahrzeugsit- 
fflr sich f ertigen Schutzbezfige in versandfertige Fonn ze ist die Handhabung wahrend der AusrQstung von 
gebracht werden. Die Maschinengangigkeit des Piatt- Fahrzeugsitzen mit Schutzbezflgen dann vorteilhaft, 
schiauches wahrend seines Dtirdilaufen durch eine Vor- weil <fie RoUe mit den Schutzbezflgen an geeigneter 
richtung zar Durchfubrung des Herstellyerfahrens 65 Stelle im Werk bereitgehaiten werden kann. Die ben6- 
bleibt dadurch mit Vorteii bis zur Fertigstellung erhai- tigten Schutzbezflge kdnnen ^'abgerollt" und einzehi 
tea Oder in Gruppen "abgerissen** werden. Durch die vor- 

Nach einer Weiterbildung der Erfindung werden die teiihafte Mdg^chkeit, die nadi dem Verfahren herge- 
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stellten Schutzbezuge aofroUen zu konnen, ist auch ein 
praktische Handhabimg und Bereitstelhmg in Fahr- 
zeug-Reparaturwerkstatten gegeben. Eine Schutzbe- 
zug-Rolle kann don an geeigneter Stelle angeordnet 
und be! Bedarf ein oder mehrere Schutzbezflge abge- 
rollt imd abgerissen werden. um die Fahrzeugsitze der 
zu repaiierenden imd/oder zu wartenden Pahrzeuge zu 
schtitzen. 

Der Ifings aufgescfanittene Plattscfalaudi kann bei- 
spieisweise auf eine Sdilitzweite von etwa 200 nun auf- 
gespreizt werden. 1^ derartige Schiitzwehe erm5gMit 
sowohl ein leichtes Aufziehen der sadcartigen Absdmit- 
te des Schutzbezuges auf die Bauteile des Fahrzeugsit- 
zes, als auch eine voUstandige Abdeckung dieser Bautei- 
le. 

Vorzugsweise wird ein Plattschlauch aus etwa 25 [im 
dunnem Folienmaterial verwendet Das relativ dOnne 
Folienmaterial kann sich vorteiihaft eng an einen zu 
schiitzenden Fahrzeugsitz anschmi^en. so daB eine Ir- 
ritation der Tastorgane, z. B. der Fotozellen, zur Posi- 
donserfassung und Steuerung des den Sitz in ein Fahr- 
zeug einbauenden Industrie-Roboters durdi vorstehen- 
de Beulen* Fatten oder dergleidien skh, wie bei zum 
Sperren neigenden dickeren Pollen, ergebenden Verf or- 
mungen weitgehend ausgescfabssen ist 

Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindun^ aus dem ^h 
weitere erfmderische Merkmale ergeben, ist in der 
Zeichnung dargestellt Es zeigen: 

Fig- 1 cine schematische, perspektivische Ansicht ci- 
ner Vorrichtung, mit der nach dem erfindungsgemaBen 
Verfahren Fahrzeug-Sdiutzbezugen hergestellt wer- 
den, 

Fig. 2 eine Draufsicht eines bei der Herstellung der 
Schutzbezuge verwendeten nattschlauches aus Folien- 
material und 

Fig* 3 eine Schnittansicht des Plattschlauches ratiang 
der IJnie in-UI in Fig. Z 

Die Fahrzeug-Schutzbezfige 11 werden mit der in 
Fig. 1 dargesteilten Vorrichtung nach dem erfindungs- 
gem^en Verfahren aus einem Folienmaterial herge- 
stellt Als Folienmaterial wird ein Plattschlauch 1 ver* 
wendet der von dner RoBe 15 in Richtung des Pfeils 17 
abituft Der mattsdilauch 1 wird mit semer dem Be- 
trachttf zugekehrten oberen Scfalauchlage 12 gegen ein 
Schneidwerkzeug 16 gefuhrt, wobd er ISngs aufge- 
schnitten wird. Das Schneidwerkzeug 16 wird von einer 
oberhalb des Plattenschlauches 1 angeordneten Halte- 
einrichtung 18 gehalten. An der Halteemrichtung 18 
sind zudem stangenformige Spreizwerkzeuge 19 befe- 
stigt, die in der Ablaufebene des Plattschlauches 1 so 
angeordnet sind, daB sich der Abstand zwischen ihnen in 
Ablaufrichtung des Plattschlauches 1 vergrdBert Mit 
den Spreizwerkzeugen 19 wird der Plattschlauch 1 ge- 
spreizt, wodurch sich der eingebradite Schnitt zu einem 
Schlitz2aufweitet 

In Ablaufrichtung des Plattschlauches 1 folgen der 
Halteeinrichtung 18 an Trageiementen 24 gehahene 
SchweiB- und Perforationswerkzeuge 20, 20'. 21. Mit 
den zunachst folgenden, paarweise angeordneten 
SchweiB- und Perforadonswerkzeugen 20, 20^ werden in 
Abstinden, die der Brelte eines herzustellenden Schutz- 
bezuges 11 entspredieut endangder Plattschlauch-Ran- 
der 5, 6 SchweiBnahte 9 derart gesetzt daB ae etwa 
V-f6nnig k nturierte Plattschlauch-Abschnitte 7, 8 Je- 
wells mit einem Hattschlauch-Rand 5, 6 als V-Basis ab- 
grenzen. Die SchweiBnahte 9 werden durdi von den 
SchweiB- und Perforationsw rkzeugen 20» 20' umfaBte 
SdiweiBbalken 22 gesetzt, die jeweils eine V-Form auf- 
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weisen. Jedem SchweiBbalken 22 sind auf ihren einander 
abgekehrten Seiten dem Plattschlauch 1 zugekehrte 
Stechelemente 23 zugeordnet, mit denen entlang der 
SdiweiBnahte 9 zeitglekA mit deren Setzen als Perf ora- 

5 tionen ausgebildete Schwachungslinien 14 in dem Fo- 
lienmaterial angebrachtw rdea 

Das in AblaidPrichtung des Plattschlauches 1 nachfol- 
gende SchweiB- und Perforadonswerkzeug 21 umfaBt 
zwei SchweiBbalken 25, die ach senkrecht zu den Piatt- 

10 sdilaucfa-Rindeni 5,6 Ober die gesamteBreite des Platt- 
schlauches 1 erstreckea Mit den SdiweiBbalken 25 wer- 
den in die abgegrenzten Plattschlaucb-Absdmitte 7, 8 
auslaufende, senkrecht zu den Plattschlauch-Randem 5, 
6 stehende DoppelsdiweiBnahte 10 gesetzt Zwischen 

15 den SchweiBbalken 25 sind dem Plattschlauch 1 zuge- 
kehrte Stechelemente 23 aber die gesamte Breite des 
Plattschlauches 1 aufgereiht Mit diesen Stechelementen 
23 wird zwischen den Nahten jeder DoppelschweiBnaht 
10 eine Schwachungslinie 14 angebradit 

20 AnschlieBend werden die abgegrenzten Platt- 
schlauch-Abschnitte 7, 8 mittels beidseitig des Platt- 
schlauches 1 in der Ablaufebene angeordneten, auf die 
Plattschlauch-RSnder 5, 6 zugreifenden Greifwerkzeu- 
gen 26 abgetrennt Die Greifwerkzeuge 26 sind, wie mit 

25 Pfdlen 27 angedeutet» senkrecht zu den Plattschlauch- 
RSndem 5, 6 bewegbar und kdnnen die Abschnitte 7, 8 
nach auBen entlang den Schwachungslinien 14 vom 
Plattschlaudi 1 abred&en. 
Der vorbereitete Plattschlauch 1, der nun aus den 

30 noch nicht voneinander getrennten Schutzbezuge 11 
besteht, wird durdi AufroUen auf die Rolle 28 in eine 
versandf ertige Form gebracht 

Der in Fig. 2 dargestellte Plattschlauch 1 aus Folien- 
material mit seinen Schlaudiiagen 12, 13 ist durch den 

35 Schnitt in seiner dem Betrachter zugekehrten, oberen 
Sdilaudilage 12 I3ngs geschnittea Der Schnitt ist zu 
dem Schlitz 2 aufgespreizt Der Sdilitz 2 ist aus einer 
Mittellage zwischen den Randem 5, 6 des Plattschlau- 
ches 1 heraus dem Rand 6 angei^ert 

40 Entlang den Plattschlauch-Randem 5, 6 des Platt- 
sdilauches 1 sind die jeweils in Langsrichtung des Platt- 
sdilauches 1 voneinander beabstandeten Plattschlauch- 
Abschnitte 7, 8 angeordnet Durch die schrag zu den 
jeweils einem Abschnitt 7, 8 zugeordneten Platt- 

45 schlauch-Randem 5^ 6 gesetzten bzw. angebrachten 
SchweiBnahte 9 wurden die Schlauchlagen 12; 13 ent- 
lang den SchweiBnahten 9 miteinander verbunden. Die 
Plattschlauch-Abschnitte 7, 8 sind durdi die SchweiB- 
nahte 9 im wesentlichen V-f ormig konturiert mit einem 

50 Piattschlauch-Rand 5, 6 als V-Basis. Die V-Schenkel der 
Absrfinitte 7 endang des Randes 5 weisen jeweils einen 
flachen S-fdrmigen Veriauf auf. Jeweils ein Platt- 
schlauch-Abschnitt 7 der entlang des Plattschlaudi- 
Randes 5 nebeneinander in Reihe befindlichen Ab- 

55 schnitte liegt einem Plattschlauch-Abschnitt 8 der ent- 
lang des Plattschlauch-Randes 6 befindlichen Abschnit- 
te gegenuber, wobei die V-Spltzen einander zugdcehrt 
sind. 

Die DoppelschweiBnahte 10 wurden so gesetzt, daB 
60 jede Naht in den jeweils zugeordneten Plattschiauch- 
Absdmiuen 7, 8 ausiauft Die Schlauchlagen 12, 13 wer- 
den durch die Nahte der DoppelschweiBnaht 10 mitein- 
ander verbunden. Zugleidi werden durch die Doppel- 
schweiBnahte 10 die einzehien Fahrzeugritz-Schutzbe- 
65 zuge 11 ausgebildet, jedoch noch im Plattschlauch 1 
zusammenhangend. Di Schutzbezuge 11 sind in senk- 
rechter Ausridhtung zu den Plattschlauch-Randern 6 
im Veriauf des Plattsddauches 1 nebenemander ange- 
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ordnet 

Zwischen den Nahten jeder Doppelschweifinaht 10 
ist fiber die gesamte Breite des nattschlauches 1 die 
Schw^hung^inie 14 angebracht Auch entlang den 
SchweiBnIUiten 9 der Plattschlauch Abschnitte 7, 8 sind 5 
die jeweils mit einer gestrichelten Linie dargestellten 
Schwachungslinien 14 auf der den Schutzbezugen 11 
abgewendeten Sehe der SchweiBnahte 9 angebracht 

Fig. 3 zeigt, daB in der Schlauchlage 12 der Schiitz 2 
mit voneinander beabstandeten Schlitzkanten 3, 4 aus- 10 
gebildet ist Der Plattschlauch 1 weist im Bereich zwi- 
schen den Schlitzkanten 3, 4 einen Abschnitt atif, der nur 
aus der Schlauchlage 13 gebildet ist Fig, 3 zeigt zugleich 
einen Schutzbezug 11 in Schnittansicht Zwischen den 
Schlitzkanten 3g 4 und den Plattschlauch-RMndern 5, 6 15 
sind jeweils sackardge Abschnitte des Schutzbezuges 1 1 
ausgebiidet, die beispielsweise fiber <fie Lehne und fiber 
die Sitzfiache eines Pahrzeugsitzes auCziehbar sind. 

PatentansprQche 20 

1. Verfahren zum Herstellen und Bereitstellen von 
Fahrzeugsitz-Schutzbeziigen aus einem Folienma- 
terial, dadnrch gekennzeichnet, daB als Folienma- 
terial ein Plattsdilauch (1) verwendet wird, daB der 25 
Plattschlauch (1) langs aufgeschnitten und der 
Schnitt zu einem Schiitz (2) aufgespreizt wird, dafl 

in Abstgnden, die der Breite eines Schutzbezuges 
(11) entsprechen, entlang mindestens eines der bei- 
den Plattschlauch-Rander (5, 6) SchweiBnahte (9) so 30 
gesetzt werden, daB sie etwa V-fSrmig konturierte 
Plattschlauch-Abschnitte (7, 8) mit einem Platt- 
schiauch-Rand (5, 6) als V-Basis abgrenzen, daB je- 
weils in wenigstens einen der abgegrenzten Platt- 
schlauch-Abschnitte (7, 8) auslaufende, senkrecht 35 
zu den Plattschlauch-Randerii (5, 6) stehende Dop- 
pelschweiBnahte (10) gesetzt werden, daB zwischen 
den Nahten jeder DoppelschweiBnaht (10) eine 
Schwachungslinie (14) angebracht wird, daB die 
Plattschlauch-Abschnitte (7, 8) vom Plattschlauch 40 
(1) abgetrennt werden und daB der so vorbereitete 
Plattschlauch (1) in eine versandfertige Form ge- 
brachtwird 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi an jedem der beiden Plattschlauch- 45 
Rlnder (5, 6) einander gegenuberstehende !^att- 
schlauch-Abschnitte (7, 8) durch Setzen entspre^ 
chender SdiweiBnShte (9) abgegrenzt und abge- 
trennt werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 50 
kennzeichnet, daB nach dem Abgrenzen der Platt- 
schlauch-Abschnitte (7, 8) das Abtrennen der Ab- 
schnitte (7, 8) erleichtemde Schwichungsiinien (14) 
angebracht werden. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 55 
zeichnet, daB die Schwachungslinien gleichzeitig 
mit dem Setzen "der SchweiBnahte (9) und/oder der 
DoppelschweiBn^te(lO) angebracht werden. 

5. Verfahren nach einem der Ansprfiche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB SchweiBnahte (9» 10) eo 
und Schwachungslinien (14) durch SchweiBperfora- 
tion erzeugt werden. 

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
sprfiche^ dadurch gekennzeichnet dafi der Platt- 
schlauch (1) nadi dem Abtrennen der Piatt- 65 
schlauch-Abschnitte (7, 8) durch Umschlagen und 
Aneinanderlegen der Plattschlauch-Rdnder (5, 6) 
auf die halbe Schlauchbreite zusamm ngefaltet 



wird. 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 2 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Plattschlauch (1) 
nach dem Setzen der SchweiBnahte (10) jeweils 
durch Aufeinanderlegen der Plattschlauch-Rander 
(5, 6) auf die halbe Schlauchbreite zusammengefal- 
tet wird und daB die abgeteilten Plattschlauch-Ab- 
schnitte (7, 8) nach dem Zusammenfalten von dem 
Plattschlauch (1) abgetrennt werden. 

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
sprudie. dadurch gekennzeichnet, daB der vorbe- 
reitete Plattschlauch (1) durch Ai^rollen in eine 
versandfertige Form gebracht wird. 

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
sprfiche» dadurch gekennzeichnet; dafi der langs 
aufgeschnittene Plattschlauch (1) auf erne Schiitz- 
weite von etwa 200 mm aufgespreizt wird 

10. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
sprQche, dadurch gekennzeichnet, daB ein Platt- 
schlauch (1) aus etwa 25 \m dOnnem Folienmateriai 
verwendet wird 
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